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(54) Pneumatique a performance de bruit de roulement ameiioree 



(57) L'invention a pour objet un pneumatique dont le 
sommet comporte une nappe de rentorts bi-modules 
orientes circonferentieilennent et enroul6s en spirale. 
Cette nappe est disposee de telle sorte que, dans le 
pneumatique neuf. ses renforts ont un potentiel de con- 

1 



traction a chaud identique ^ celui du retors adheris6 
avant son introduction dans le pneumatique. Ce pneu- 
matique presente un bruit de roulement sensiblement 
diminu6. 




Fig.l 



Q. 
UJ 
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[0003] Les constructeure d'automobiles. de mSme aue le leniqiatour rh»r^h«„» ^ m- 

sion de bruit des v6hteules en roulage. 'egislateur. cherchent a diminuer en pemianence r^mis- 

[0004] on s-interesse ici au bruit a basse Vitesse, c'est-a-dire a une Vitesse inf6rleure ou 6gaie ^ 90 km/h par exem- 

d°r!)., .n pneumatique n'est en effet v6ritabiement senslbie qu'aux basses vitesses En effet au 

^el^dun certa.n seu„. .es brurts du moteur. de la t^nsmfesion ou ies e«ets aJodynamiques dtJnnent piponS- 

" Ser ie:reTvT3otTs.Tf' T ''T ^""'^'"^"^ Pneumatiques. A tHre exempie. on 

peut citer le Drevet US 3 023 789 qui propose de modifier le pas des profils des sculotures «h pr o eon ot^ « • 



!,!I'S»h*,i?r,'"'°"'' » renfort ayani suw u„ Mtemem a-enauotlon appnipriS d« ffencollaoe 



45 



50 



55 



lets' une carcrs"e'an3dl?L^^ Z Pneumatique comportant un sommet prolong, par deux flancs et deux bourre- 
cement crpTs^e d:"^^^^^^ parat.es e!^ sommet comprend au moins une nappe de renfor- 

compris entre 10 et 45 Inrl? !♦ I? °" ^"^'^ " r^lativement 6 la direction circonf6rentielle 

STce pneumatia^^ ''"^^ ci«:onf6rentiellement enroul^s en 

mZr^^o^NZ^^^^^^^ ci«>nf6rentiellement possftdent un module ini- 

^ai .nterieur a 900 cNAex et developpent une contrainte sous 3 % de deformation sup^rieure a 12 cN/tex et «n r» n.,o 
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conformation notable entratnerait, par example, lors de la confection ou vulcanisation, une extension locale de ces ren- 
forts superieure a 2 ou 3 %. Cette extension affecte generalement les proprietes des renforts ainsi defonmes. notam- 
ment leur module, leur potentiel de contraction et leur 6tat de tension. II en resulte que les renforts mis en oeuvre dans 
le cadre de invention sont, dans le pneumatique vulcanise, sur I'ensembie de la nappe, dans un etat tr^s proche de 
5 celul du renfort adh6ris6 avant sa mise en pneumatique. Lors d'un roulage a basse Vitesse, les renforts poses circon- 
f6rentiellement, peuvent supporter des extensions de I'ordre de 1 & 2 % lors du passage dans I'aire de contact, ainsi 
les renforts mis en oeuvr dans le cadre de I'invention subissent ce type d* extension tout en se comportant comme des 
renforts de bas module. 

[0017] En revanche, ces renforts, lors d'un roulage a haute Vitesse, sont sollicit6s a plus haute d^fonnation et rea- 
10 gissent alors comme des renforts de haut module, lis peuvent alors assurer un frettage efficace du sommet qui permet 
de r6sister aux efforts dus ^ la centrifugation m6me ^ des vitesses tr6s 6lev6es. 

[0018] Preferentiellement, les renforts de i'invention ont un module initial inferieur a 800 cNAex et/ou developpent 
une contrainte sous 3 % de deformation superieure k 20 cN/tex. 

[0019] Les propri6t6s mecaniques des renforts sont mesures apres un conditionnement prealable, c'est-a-dire 
15 apres un stockage des renforts pendant au moins 24 heures dans une atmosphere standard selon la nomne euro- 
peenne DIN EN 20139 (temperature de 20+- 2®C, hygrometrie de 65 +- 2%). 

[0020] On entend par module initial, apres avoir soumis les renforts a une tension initiale egale a la demi-somme 
des litres de chacun des brins elementaires (c'est-a-dire une tension initiate de 0,5 cN/tex), le module secant mesure 
sur les renforts, dans les memes conditions que le conditionnement. sous une deformation de 0.7 % ; les echantillons 
20 ont une longueur initiale de 400 mm et la Vitesse de traction est de 200 mnn/mn (ou 50 mm/mn lorsque I'allongement k 
la rupture est inferieur a 5%); les mesures de modules et de contraintes s'entendent comme la moyenne de dix echan- 
tillons. 

[0021] De tels renforts sont constitues d'au moins un brin d'un materiau presentant un haut module (preferentielle- 
ment I'aramide mais. sans se departir de i'esprit de I'invention. on peut utiliser d'autres materiaux textiles haut module 
25 issu de polym&res cristaux liquides comme par exemple le paraphenylene benzobisoxazole (PBO)) et d'au moins un 
brin d'un materiau presentant un faible module (preferentiellement le Nylon, mais aussi le polyethylene terephtalate). 
[0022] Le titre de ces renforts adherise peut ^tre compris entre 250 et 800 tex. Ce titre est. de preference, superieur 
a 400 tex. 

[0023] Preferentiellement. les renforts orientes circonferentiellement enrouies en spirale sont disposes en une 
30 seuie couche et le pas de pose de ces renforts est superieur § 1 ,5 fois le diametre des renforts. 

[0024] Selon un mode de realisation avantageux, les renforts de la nappe de renforcement du sommet presentent 
une orientation relativement ^ la direction circonferentielle variant de dans le plan median du sommet h aux extr6- 
mites laterales de tadite nappe avec ai - 02 superieur a 3 degres. De preference, - 02 est superieur a 8 degres. La 
variation de Tangle au bord s'effectue sensiblement sur le tiers, voire les deux tiers, de la demi-largeur. 
35 [0025] Le fait d'augmenter dans la partie centrale du pneumatique Tangle d'orientation des renforts de la nappe de 
renforcement du sommet augments le gain en bruit de roulement. 

[0026] Pour conserver ce gain en bruit de roulement, on a constate qu'il est souhaitable de conserver superieur 
^ 26 degres et inferieur d 38 degres. De preference, on a entre 27 et 38 degr6s. 

[0027] Le pas de pose de la nappe de renforts enrouies en spirale peut alors etre plus faible dans les zones late- 

40 rales du sommet qu'au centre du sommet du pneumatique. On entend par zone laterale de 10 a 35 % de la demi-lar- 
geur du sommet. En consequence, la densite du frettage des renforts orientes circonferentiellement est superieure 
dans les zones laterales ou les epauies du pneumatique relativement au centre. Cette configuration a Tavantage d'ame- 
liorer encore le gain de bruit de roulement et d'offrir une excellente resistance des epauies aux efforts de centrifugation 
meme aux vitesses les plus elevees. La variation de pas de pose peut etre superieure a un facteur 1,2. 

45 [0028] Selon une autre configuration, le pas de pose de la nappe de renforts enrouies en spirale peut etre plus 
grand dans les zones laterales du sommet qu'au centre du sommet du pneumatique. Cela augmente la densite du fret- 
tage des renforts orientes circonferentiellement dans le centre du sommet, la ou Torientation des renforts de la nappe 
de renforcement relativement d la direction circonferentielle ai est la plus eievee. A perfonnance de bruit de roulement 
identique, cette configuration a I'avantage d'offrir un meilleur maintien du profil du pneumatique avec la vitesse. La 

50 variation de pas de pose peut etre superieure k un facteur 1 ,2, 

[0029] La nappe de renforts enrouies sensiblement circonferentiellement en spirale peut etre disposee au-dessus 
de la nappe de renforcement orientee avec un angle a. Elle peut aussi etre placee entre la nappe carcasse et la nappe 
de renforcement ou encore sous la nappe carcasse. Enfin, lorsque le sommet comprend deux nappes de renforcement 
orientees selon les angles a P relativement a la direction circonferentielle, cette nappe de renforts circonferentiels peut 

55 etre disposee entre ces deux nappes de renforcement. 

[0030] Positionner les renforts orientes a 0° entre ou sous les nappes a angle a pour consequence d'augmenter, 
par la flexion de mise a plat, le niveau de deformation imposes aux renforts orientes a O'*. II est alors particulierement 
avantageux d'utiliser les renforts selon i'invention dans ces configurations. 
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[0031] Plusieure modes de realisation de i'invention sont maintenant decrits & I'aide du dessin annexe dans lequel: 

- la figure 1 presente une demi-coupe axiale rfun pneumatique- 

' ! ^'tf 'f ^ """^ allongement des trois renforts textiles decrrts dans les exemples ci-apres; les 

^Z^oT ^^^""""^ ^ c est ceile d'un renfort conforme a 

- la figure 3 presente un 6clat6 du sommet d'un pneumatique; 

- la figure 4 presente un eclat6 du sommet d'un autre mode de realisation d'un pneumatique- 

" ^ ^'^^^ demiK:oupe axiale d'un pneumatique avec une nappe de frettage a o degres disposee 

entre la nappe carcasse et deux nappes de renforcement croisees- 

' !fn!»T ^ P'^'^"'^"® demi-coupe axiale d'un pneumatique avec une nappe de frettage & 0 degr6s dispos6e 
entre deux nappes de renforcement croisees; >-"-»» 

' L'i^ llmJ„r''^T ""^ demi-coupe axiale d'un pneumatique avec une nappe de frettage k 0 degres dispos6e 
radialement sous la nappe carcasse. k^occ 

n°r^?nn Jl^'o ' T^"'^ clemi-coupe axiale d'un pneumatique 1 selon I'invention. Ce pneumatique com- 
c^^tZ ^ """^^'^^^ represent^s. Le sommet comporte une nappe 

oaXV^n "«PP«« renfo^ement 5 et 6 form6es de renfo^ 

an^'L 8rde?oXr?SV' """"^ ' '"^^"^ ^" '^'^^^ ^^^'^ '^'^^^^^ ci,conf4rentielle des 
angles (ot P) de ordre de 30 degres et une nappe de renforts orientes circonf6rentiellement 7. La nappe carcasse 4 

fS^r L^Z T ' f '""'"""'"^ ' drconferentielie. Cast une nappe ca^Lse radTa". 

rentlon t^roSl circonferentiellement 7 est composes des renforts textiles conformes S 

I invention, enroules en spirale pour assurer un bon frettage du sommet 2 

rS exemples precis d'elaboration et des propriety de ces renforts sont foumis ci-aprfes 

dS«ti.n?r^T decrits dans Hnyention. ces renforts ont un comportement m6canique tr^s different aux faibles 
deformations ou .Is ont un bas module et aux deformations plus elev6es oii ils developpent des contraintes d'extension 

le'r des? f^rt^^"" '""'"'^ '""^^""^^ '^^ - metal.iqueX:ut 2 iT^^^ 

er des renforts « b.-modules ». II est connu d'utiliser de tels renforts dans le pneumatique pour assurer une fonction de 

Z^IZZTI P^^f ^°"'f"^ent circonferentiel en spirale parce que leurfaible module initial leur pe^eJ^sup- 
porte les deformations de conformation des pneumatiques lors de leur confection eu de leur vulcanlsaSon. 

Smod.2f • ^" ^" ^°"t ^"t^es- Po"^ c°nserver le benefice du 

loJ enTr d^t hTc 1"' T^T^T' " "^^"^'^^^ '^^^^ ^ de fa^on a eviter ou & 

i f T f f ^"ongement provoque par une conformation due au proced6 de fabrication. ' 
un^I^it moH^LTn "I^ ■ ^'^^°^es a partir de I'association d'au moins un brin d'un matiriau pr6sentant 

^ f (P:^'y^"*:f "^"'ent I'aramide mais sans se departir de I'esprit de I'invention on peut utiliser d'autri 
T^ZI T I 1 """'^^^ ^'"'^^ paraphfinyfene benzobisoxa^o e (PB^ 

tilhtT T o Tk" P'^"""*^"' '^'"'^ (pr6f6rentiellement le NjJon. mais aussi le poly^thy^ne 

t6r6phtalate). Pour 6laborer les renforts de I'invention. on applique dans une premiere 6tape. ^ chacun dS brins 616- 

IntTenTemr? "^"''^^ ^'^"'^ - appliqu^ sSnu a t 

rr^hrVn!. f ' ''^"^ '^'^eaion oppos6e a la direction de surtorsion d'un 

nombre de tour par metre note S. Preferentiellement la valeurde la torsion S (en nombre de tou« par mStre) des r^om 
de I'invention est telle que le coefficient de torsion "leire; aes reiors 



K = Sx ^ 

cos[(n-2)^] 
6 

' " """" ' f. •« le lit™ * bri. elSmsnlaire 09 module elev« (exprimS er tex) Introauit 
Les renforts sont encolles en une succession d'6tapes par passage dans des bains de colle typiques de l'6tat de I'art 
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et tra'rte thermiquement sous une tension pemnettant de conferer au renfort le niveau de potentiel de contraction (CS) 
requis. 

[0038] On emend par {( potentiel de contraction a chaud )> appele (( CS )). la variation relative de longueur d'un ren- 
fort textile positionne, sous une pretension egale a la demi-somme des titres de chacun des brins elementaires, entre 

5 les plateaux d'un four (appareil du type TESTRITE) regule a une temperature constante de 185 ± 0.5°C. La CS est 
exprimee en % par la formule suivante : CS (%) = 1 00 x I L ^ - L ^ 1/ Lq ou Lq est la longueur initiale du renfort adhe- 
rise, a la temperature ambiante sous une pretension egale a la demi somme des titres de chacun des brins elementai- 
res et Li la longueur de ce meme renfort a 1 85**C. La longueur L^ est mesuree au bout d'une duree de stabilisation du 
renfort a la temperature de 1 85'C. egale a 1 20 s ± 2 %. L'^cart type sur ia mesure de CS est de ± 0, 1 5 %. 

10 [0039] Ce potentiel est directement la consequence de I'ensemble des operations que le renfort a subi lors de son 
elaboration ou lors de sa mise en oeuvre. 

[0040] Le potentiel de contraction a chaud des renforts selon invention avant leur incorporation dans le pneuma- 
tique est preferentiellement superieur k 0,5 % et encore pr6f6rentiellement sup6rieur k 1 %. 

[0041] Les renforts de la nappe 7 ont dans le pneumatique, a I'etat neuf. quelle que soit leur position dans ta largeur 
15 du sommet, un potentiel de contraction a chaud (CS) egal ou inferieur a leur CS avant leur incorporation dans le pneu- 
matique 1 . 

[0042] Cela veut dire que, pendant toutes les operations de confection du pneumatique, apres avoir dispose les 
renforts de la nappe 7, ces renforts ne subtssent aucune extension significative, liee a une conformation du pneumati- 
que lors de sa confection ou lors de sa vulcanisation. 

20 [0043] Apr6s vulcanisation d'un pneumatique 1 selon I'invention, on a realise une extraction de plusieurs tronjons 
de renforts de la nappe 7 et on a mesure immediatement (c'est-a-dire que Tintervalle de temps separant I'extraction du 
renfort de {'introduction de ce meme renfort dans le four du TESTRITE est inferieur k 60 secondes) leur potentiel de 
contraction a chaud. Ces mesures ont confirme que la valeur de leur CS est bien inf6rieure ou egale k celle qu'ils 
avaient avant leur introduction dans le pneumatique, quelle que soit leur position axiale dans le pneumatique. Des cour- 

25 bes force-d6placement ont aussi 6te effectuees sur ces trongons extraits d'un pneumatique. Les resultats obtenus sont 
similaires k la courbe c de la figure 2. 

[0044] Selon un premier mode de realisation, la confection du pneumatique selon Tinvention peut avantageuse- 
ment etre realisee sur un noyau rigide imposant la forme de sa cavite interieure, tels ceux decrits par EP 242 840 ou 
EP 822 047. On applique sur ce noyau, dans I'ordre requis par I'architecture finale, tous les constituants du pneumati- 
30 que. qui sont disposes directement a leur place finale, sans subir de conformation k aucun moment de la confection. 
La cuisson s'effectue sur noyau, celui-ci n'etant retire qu'apres la phase de vulcanisation. 

[0045] Ce mode de fabrication a I'avantage de reduire fortement voire tfeliminer les precontraintes imposees aux 
renforts, particulierement a ceux orientes a 0^ lors des phases traditionnelles de conformation 
[0046] On peut aussi ref roidir partiellement te bandage sur le noyau pour maintenir les renforts dans I'etat de d6for- 
35 mation impose lors de la pose. 

[0047] On peut aussi, de mani6re equivalente, fabriquer le pneumatique sur un tambour tel que decrit dans WO 
97/47 463 OU EP 718 090, a condition de faire la conformation de rebauche du pneumatique avant d'effectuer la pose 
des renforts orientes circonferentlellement 

[0048] On peut encore realiser la pose des renforts orientes circonferentiellement sur une forme a la geometric 
40 identique ^ la forme visee dans le moule de cuisson. Le bloc sommet est ensuite assemble avec I'ebauche compiemen- 
taire du pneumatique suivant des techniques de transfert connues de I'homme de I'art, puis, toujours suivant des prln- 
cipes connus, ie pneumatique est emboTte et mis sous pression par deploiement d'une membrane a I'interieur du 
pneumatique. 

[0049] Ce mode de realisation garantit aussi I'absence de precontraintes dues a la conformation en presse de vuf- 
45 canisatlon. 

[0050] Tous ces modes de realisation permettent d'obtenir que les renforts orientes circonferentiellement sont 
enroules en spirale avec des diametres de pose s'ecartant, sur toute ta largeur du sommet 2, de moins de 0,5 % des 
diametres finaux de ces renforts dans le pneumatique apres vulcanisation. 
[0051] L' essai suivant permet de bien illustrer I'interet des pneumatiques selon I'invention. 
50 [0052] Cet essai concerne des pneumatiques de dimension 1 85/75 - 14. Le bloc sommet comprend deux nappes 
de renforcement croisees constituees de renforts metalliques 9.28 non frettes au pas de 2.6 mm ainsi qu'une nappe de 
renforts orientes circonferentiellement 7constituee de renforts confomries et non conformes k I'invention d6finis comme 
suit. Les resultats relatifs a cet essai sont regroupes dans le tableau 1. 

[0053] Les trois pneumatiques de cet essai comprennent une nappe de renforcement orientee circonferentielle- 
55 ment dont la densite est de 80 renforts/dm. 

[0054] Le pneumatique A comprend une nappe avec un renfort Nylon non conforme a I'invention. Le renfort Nylon 
est un retors adherise de titre 441 tex elabore a partir de 2 brins Nylon identiques de 21 0 tex surtordus individuellement 
a 200 t/m (tours/metre) puis retordus simultanement ^ 200 t/m dans la direction opposee. La CS du renfort Nylon est 
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""T'"" ^ sous 3 0/0 est de 9 cN/tex 

.om!!?T ^ ^ ^^"^ ^ P^^^" ^ brins aramide identiques de 1 67 tex surtordus individuel 

^t2otoZ::i ront;:,trr'r ' "pp-^' • ^« -duii TnSe ce Set 

egai a ^ujo cN/tex, la contrainte developpee sous 3 % est de 68 cN/tex 

S^Hh^rl P"'"";^'r comprend une nappe avec un renfort bi-module conforme a I'invention Ce renfort est un 

mtT. So ^mlt r„ T IT T ' "'"'^ ' """^ ^^'"'^^ '^^"^'''^^^ 167 tex surtor7us!nSdue,le 

zSmZl Sri ^ °" ^ '^^^ 3 brins etant ensutte retordus simultan6men a 

^TrT^ f , °" ""P"'"'- ^"^^^"^^ ^9^' ^ 1.5 %• Le module Initial de ce re^rt eS gnal 

r005^ T''" ''''""^^'^ ' ^ 30 cNAex. Le coefficient de toision e« de JTbo 

[0057] Les coupes force allongement des trois renforts testes dans cet essai sont rep,^sent6s fur ?a , gure 2 • 



courbe a : renfort de Nylon; 
courbe b : renfort aramide; 
15 ' courte c : renfort bi-module aramide-Nylon. 

[0058] Trois essais ont ete realises pour ces pneumatiques: 



■ d.tTirr:,et':;?^^^^^^^ ' ^^"r -^^-^e donn.e. on irr,pose un angle de 

/ Innfo 1^ • ^ ^ "^""^ resultante, le resultat s'exprime en faisant le rapport pouss6e de derive 

/ angle de der«.e ; classiquement. la mesure est effectu6e entre ± 1 degr6 d'angle de d^rJ^ 

' nn^uZn ' " "'"f ' ! P'"''"'" °" «"9"'ente progressivement la Vitesse du 

tTdrc^rr^^^^^^^^ :„rs;r ^ - -~ 

" autassa^e'^^^^^^^^ ' ^ ^^P^'^^"*^*" 9^"^ acoustique provoqu6e 

Dai^un iJ^ni! • / !f 9'^""'°'"etrie intermediaire. type autoroutier on S 

normaiisee (norme ISO DIS 10 844) ; des microphones enreglstrent les niveaux de bruit en dB(A). 
[0059] Le tableau 1 presents le type de renfort circonWrentiel utilise ainsi que les resultats des trois essais prec6- 



35 



40 



45 



50 



55 



MO 


Nappe a O'' 


Bruit bord de piste (60 






km/h) 




Nylon 


100 




aramide 


+ 0.9 dB(A) 


c 


bi-modu(e 


100 



Tableau 1 

Resistance a la Vitesse / Aspect du pneu 



100 

Toi" 

ToT 



Dislocation du sommet / Fusion du 
Nylon 

Dislocation du sommet 
Perte de pains de sculpture 



Rigidite de 
derive 

Too 



115 
105 



matique i mTvJ °" "°" "Wr-S"'*™ * 0.9 au boiil * ce pre.- 

[0064] u «8.,e 3 p«sen.. ™ tfa„ pneumMque setan une »rtante de Itoemlor. Ce p„eume,i,„e 10 eom. 
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prend une nappe carcasse sensiblement radiale 11, deux nappes de renforcement croisees 12 et 13 ainsi qu'une 
nappe de renforcement a 0"" 14. Les deux nappes de renforcement croisees 12 et 13 ont leur partie centrale orientee 
selon un angle a^, respectivement 15^, egal k 35 degres et leurs deux parties laterales orientees selon des angles 03. 
respectivement P2. egaux a 25 degres. L'augmentation de Tangle d'orientation des renforts dans la partie centrale des 
5 nappes a un effet complementaire positif pour le bruit de roulement bord de piste. Le pneumatique 10 de la figure 3 
pr^sente enfin une nappe de renforcement ^ 0^ 14 dont le pas de pose du rentort est plus faible dans la partie centrale. 
La densite superieure du rentort dans la zone centrale du sommet du pneumatique assure un bon frettage dans les 
zones oil Tangle d'orientation des nappes de renforcement croisees est plus important Ce mode de realisation offre un 
tres bon maintien du profil du pneumatique avec la vitesse. 

10 [0065] La figure 4 presente un eclate du sommet d'un pneumatique 20 similaire a celui de la figure 3. La seule dif- 
ference concerne la nappe 21 de renforcement 0° dont la variation dans la largeur du sommet du pas de pose est 
inverse. Le pas de pose du renfort dans les zones laterales est plus faible que dans la zone centrale du sommet. Cette 
configuration am^liore encore le bruit de roulement en bord de piste et offre une excellente resistance des zones late- 
rales du sommet ou epaules aux efforts de centrifugation, meme a tres haute vitesse. 

15 [0066] La realisation de nappes de renforcement croisees telles que decrites dans les figures 3 et 4 peut notam- 
ment se faire en utilisant le dispositif decrit dans le brevet EP 248 301 en adaptant la courbure des guides fils corres- 
pendant a la reference 280 ou le dispositif de EP 582 215 presente a la figure 6 en faisant varier la vitesse d'application 
du trongon de renfort en fonction de son lieu d'application. Ici, il convient de legerement augmenter la vitesse d'appli- 
cation du trongon de renfort dans la partie centrale du sommet relativement k la vitesse d'application dans les deux par- 

20 ties laterales du sommet 

[0067] Un second essai concerne des pneumatiques de dimension 225/55 - 1 6 destines a des vehicules tres rapi- 
des. Le bloc sommet comprend deux nappes de renforcement croisees constituees de renforts m^talliques 6.23 non 
frettes au pas de 1 ,5 mm ainsi qu'une nappe de renforts orient^s circonferentiellement 7 constituee de renforts Nylon, 
aramide ou « bi-module }). 

25 [0068] Le pneumatique D a ses deux nappes croisees orientees selon des angles a, 3 egaux a 27°. La nappe de 
renforcement a 0° est obtenue par Tenroulement en spirale d'un renfort adherise. Ce renfort est un retors adherise de 
titre 310 tex elabore a partir de 2 brins Nylon identiques de 140 tex surtordus individuellement a 250 t/m puis retordus 
simultanement a 250 t/m dans la direction opposee. La CS du renfort Nylon est de 7 %. Le module initial de ce renfort 
est egal ^ 480 cN/tex. la contrainte d^veloppee sous 3 % est de 9 cN/tex. Pour obtenir une resistance k la vitesse 

30 acceptable, cette nappe est disposee en deux couches superposees par une technique d'enroulement en spirale d'une 
bande de renforts enrobes dans du caoutchouc. La densite de renfort est de 150 renforts par dm au centre et 200 ren- 
forts par dm dans les zones laterales du sommet 

[0069] Le pneumatique E a ses deux nappes croisees orientees selon des angles a^, egaux a 30"" dans la zone 
centrale du sommet et 02, P2 ^gaux a 26 degres aux bords des nappes. La nappe de renforcement k 0^ est obtenue 

35 par Tenroulement en spirale d'un renfort adh^risd non confonne a Tinvention. Ce renfort est un retors adh^ris^ de titre 
441 tex elabore a partir de 2 brins Nylon identiques de 21 0 tex surtordus individuellement a 200 t/m puis retordus simul- 
tanement a 200 t/m dans la direction opposee. La CS du renfort Nylon est de 7 %. Le module initial de ce renfort est 
egal h 530 cN/tex, la contrainte d^velopp^e sous 3 % est de 9 cNAex. Cette nappe est disposee avec une density de 
1 00 renforts par dm en une seule couche. 

40 [0070] Le pneumatique F a ses deux nappes croisees orientees selon des angles a. p similaires k ceux du pneu- 
matique 2, soit avec une angulation superieure au centre des nappes relativement aux bords. La nappe de renforce- 
ment a 0° est obtenue par Tenroulement en spirale d'un renfort adherise non conforme k Tinvention. Ce renfort est un 
retors adherise de titre egal a 376 tex Elabore a partir de 2 brins aramide identiques de 167 tex surtordus individuelle- 
ment a 440 t/m puis retordus simultanement a 440 t/m dans la direction opposee. Le module initial de ce renfort est 

45 egal a.2030 cN/tex, la contrainte developpee sous 3 % est de 68 cN/tex. Cette nappe est disposee avec une density 
de 90 renforts par dm en une seule couche. Le pas de pose est superieur a 1 ,5 fois le diametre du renfort. 
[0071] Le pneumatique G a ses deux nappes croisees orientees selon des angles a, p similaires a ceux des pneu- 
matiques E et R La nappe de renforcement a 0® est obtenue par Tenroulement en spirale d'un renfort adherise bi- 
module conforme a Tinvention. Ce renfort est un retors adherise de titre egal a 521 tex elabore a partir de 2 brins ara- 

50 mide identiques de 167 tex surtordus individuellement a 280 t/m et d'un brin Nylon de 140 tex surtordu a 280 t/m. ces 
3 brins etant ensuite retordus simultanement a 280 t/m dans la direction opposee. La CS du renfort adh^ris^ est ^gale 
a 1 .5 %. Le module initial de ce renfort est ^gal k 740 cN/tex et la contrainte developpee sous 3 % est egale k 30 cNAex. 
Cette nappe est disposee avec une densite de 90 renforts par dm et a un pas superieur a 1 ,5 fois le diametre du renfort. 
[0072] Le tabieau 2 presente les resultats obtenus aux tests de resistance a la vitesse et de bruit de roulement. 
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D 



10 



Nappes croisees 



270. 27'> 



30** - 26° 



30'' - 26^ 



30^ - 26*» 



Nappe a 0^ (tex) 



Nylon 140x2 



Nylon 210x2 



aramide 167x2 



15 



bi-module : 

- aramide 167x2 

- Nylon 140 



Tableau 2 

Densite nappe a 0° 
(renforts/dnn) 



Bi couche - 150-200 



Mono couche - 100 



Mono couche - 90 
Mono couche > 90 



Resistance a la 
Vitesse 

"lOO 



80 




Bruit bord de piste 



Ref 



- 0.9 dB(A) 



id Ref 
0,9 dB(A) 
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^ EsSiri^— ^^^^^ 

50 Revendicatlons 

- au mo.ns une nappe de renforts textiles orientes circonferentiellement enroules en spirale 

caractense en ce que lesdits renforts orientes circonfSrentiellement possedent un module Inrtial inf erieur k 900 
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cN/tex et developpent une contrainte sous 3 % de deformation superieure a 12 cN/tex et en ce que. dans le 
pneumatique, a l'6tat neuf, lesdits renforts orientes circonferentiellement ont, quelle que soit leur position 
axiale, un potentiel de contraction a chaud (CS) inferleur ou egal au potentiel de contraction a chaud desdits 
renforts avant leur incorporation dans le pneumatique. 

5 

2. Pneumatique comportant un sommet proionge par deux flancs et deux bourrelets, une carcasse ancree dans les 
deux bourrelets. ledit sommet comprenant: 

au moins une nappe de renforcement compos6e de renforts parall^tes et orientes selon un angle a relative- 

^0 ment ^ la direction clrconf6rentielle compris entre 1 0 et 45 degres, et 

au molns une nappe de renforts textiles orientes circonferentiellement enroul6s en spirale, 
caracterise en ce que lesdits renforts orientes circonferentiellement possedent un module initial inferieur a 900 
cN/tex et developpent une contrainte sous 3 % de deformation superieure a 12 cNAex et en ce que lesdits ren- 
forts orientes circonferentiellement sont enroules en spirale avec des diam6tres de pose correspondant sensi- 

'5 blement, sur toute la largeur du sommet, aux diametres finaux desdits renforts dans le pneumatique apres 

vulcanisation. 

3. Pneumatique selon la revendication 2, dans lequel lesdits renforts orientes circonferentiellement sont enroules en 
spirale avec des diamdtres de pose s'6cartant, sur toute la largeur du sommet. de moins de 0.5 % des diam6tres 

20 finaux desdits renforts dans le pneumatique apres vulcanisation. 

4. Pneumatique comportant un sommet proionge par deux flancs et deux boun-elets, une carcasse ancree dans les 
deux bourrelets, ledit sommet comprenant: 

25 • au moins une nappe de renforcement composee de renforts paralteies et orientes selon un angle a relative- 
ment a la direction circonferentielle compris entre 10 et 45 degres, et 
au moins une nappe de renforts textiles orientes circonferentiellement enroules en spirale, 
caracterise en ce que. dans tedit pneumatique. a I'etat neuf, lesdits renforts orientes circonferentiellement pos- 
sedent un module initial inferieur a 900 cN/tex et developpent une contrainte sous 3 % de deformation sup6- 

30 rieurea 12cNAex. 

5. Pneumatique selon I'une des revendications 1 k 4. dans lequel lesdits renforts orientes circonferentiellement ont 
un module initial inferieur a 800 cNAex. 

35 6. Pneumatique selon I'une des revendications 1 a 5, dans lequel lesdits renforts orientes circonferentiellement deve- 
loppent une contrainte sous 3 % de defomnation sup6rieure ^ 20 cNAex. 

7. Pneumatique selon I'une des revendications 1 d 6, dans lequel lesdits renforts orient6s circonferentiellement sont 
constitues d'un assemblage d'au moins un brin de Nylon associe a au moins un brin aramide. 

40 

8. Pneumatique selon I'une des revendications 1 a 7, dans lequel lesdits renforts orientes circonferentiellement ont 
un titre adh^rise superieur a 250 tex et Inferieur k 800 tex. 

9. Pneumatique selon la revendication 8, dans lequel lesdits renforts orientes circonferentiellement ont un titre adhe- 
45 rise superieur a 400 tex. 

10- Pneumatique selon I'une des revendications 1 k 9. dans lequel les renforts orientes circonferentiellement enrou!6s 
en spirale sont disposes en une seule couche. 

50 11. Pneumatique selon la revendication 10. dans lequel le pas de pose desdits renforts orientes circonferentiellement 
enroules en spirale est superieur a 1,5 fois le diametre desdits renforts. 

12. Pneumatique selon I'une des revendications 1 a 1 1 , dans lequel les renforts de la nappe de renforcement du som- 
met presentent une orientation relativement a la direction circonferentielle variant de ai dans le plan median du 

55 sommet a a2 aux extremites laterales de ladite nappe avec - a2 superieur a 3 degres. 

13. Pneumatique selon la revendication 12, dans lequel - 03 est superieur a 8 degres. 
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21. Pneumatique selon I'une des revendications 1 a 18 dans lennei loriit 

renforcement superposees formees de renfert, n««nM ! ! comprend au moins deux nappes de 
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